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Abstract (Basic) : EP 1240993 Al 

NOVELTY - Additives are fed from pressurized vessel (7) by piston 
(Dl) to extruder (El) . The reciprocating motion of extruder screw (1) 
is linked (3) to the motion of piston (Dl) . Flow is controlled by two 
valves (Kl, K2) timed to fill the dosing cylinder (DZ) on the backward 
stroke and directing the flow to feed line (14) on return stroke. The 
valves are driven by externally controlled pneumatic actuators. 



CD 

CO 

a 
o 

o 

CM 
Q. 



Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europSischen 
Patents kann jedermann beim Europalschen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen. 
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begrunden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die EinspruchsgebQhr 
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches PatentObereinkommen). 



Printed by Jouve. 75001 PARIS (FR) 



1 



EP1 240 993 B1 



2 



Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Zudo- 
sierung von fluiden Additiven in eine in einem Extruder 
einer Spritzgieftmaschine plastifizierte Kunststoff- 
schmelze. 

[0002] Ein derartiges Verfahren ist bereits aus der 
DE-OS 43 14 941 bekannt. Hierbei gent es urn eine 
Spritzgiefteinheit an Spritzgieftmaschinen zur Herstel- 
lung thermoplastischer Kunststoffteile, wobei die Spritz- 
einheiteinen Plastifizier- und Einspritzzylinder, eine dar- 
in axial bewegbare und rotierbare Plastifizier- und Ein- 
spritzschnecke, eine gegen den Plastifizierzylinder ab- 
sperrbare Einspritzduse sowie eine Farbzudosierein- 
richtung mit mindestens einem Farbbehaiter aufweist, 
der Ober eine Farbzuleitung mit der Spritzeinheit ver- 
bunden ist. In die Farbzuleitung ist ein Farbdosierzylin- 
der integriert, dessen Kolbenbewegung mit der Axialbe- 
wegung der Plastifizier- und Einspritzschnecke gekop- 
peltist. 

[0003] In der Zuleitung vom Farbvorratsbehaiter zum 
Dosierzylinder befindet sich ein Ruckschiagventil (21). 
In der Farbzuleitung vom Dosierzylinder zum Extruder 
befindet sich ein weiteres Ruckschiagventil (23): 
[0004] Bewegt sich beim Plastifiziervorgang die 
Schnecke im Extruder nach hinten, bewegt sich der mit 
dieser Bewegung gekoppelte Kolben des Dosierzylin- 
ders ebenfalls nach hinten und gibt einen Raum fQr aus 
dem Farbvorratsbehaiter abgegebene Farbe frei. Bei 
diesem Vorgang ist das Ruckschiagventil (21) durch 
den Druck der anstrflmenden Farbe geoffnet. Wird die 
dosierte Farbe dann beim Ein spritzvorgang Gberdie Zu- 
leitung in den Extruder gedruckt, schlieftt das ROck- 
schlagventil (21) selbsttatig, wShrend das Ruckschiag- 
ventil (23) offnet. 

[0005] Das Ruckschiagventil (23) ist dafGr gedacht, 
daft beim Plastifiziervorgang keine Kunststoffschmelze 
in die Farbzuleitung eindringen kann. 
[0006] Nachteilig bei dieser vorbekannten Vorrich- 
tung ist allerdings das zwangslSufige Offnen und Schlie- 
ften der passiven RGckschlagventile. DarOber hinaus ist 
nicht ausgeschlossen, dad beim Dosieren der Farbe 
nicht nur Farbe in den Dosierzylinder gelangt, sondern 
auch Ober das Ruckschiagventil (23) in. den Extruder. 
Da zu diesem Zeitpunkt aber der Kunststoff im Extruder 
plastifiziert werden soil, ware ein vorzeitiges Einstrdmen 
von Farbe sehr nachteilhaft. 

[0007] Aus der DE-A 3 020 1 22 ist daruber hinaus be- 
kannt, eine Ventilanordnung vorzusehen, bei der die 
Ventile extern ansteuerbar sind, wodurch sich zwar eine 
bessere Regelung der Vorrichtung ergibt, ein sofortiger 
Additiywechsel (Farbwechsel), ohne dass mehr als ein 
Spritzgufiteil ausgesondert werden muss, ist mit dieser 
Vorrichtung allerdings nicht moglich. Daruber hinaus 
sind mit den dort beschriebenen Verfahren nur recht 
grobe Dosierergebnisse zu erwarten, da eine direkte 
Kopplung zwischen Extruderschnecke und Dosierkol- 
. ben nicht gegeben ist. 



. [0008] Der Erfindung liegtdaher die Aufgabe zugrun- 
de, ein Verfahren der eingangs genannten Art so zu fOh- 
ren, dass der Additiv bzw. Farbwechsel bei minimiertem 
Ausschuli schnell durchzufQhren ist. 

5 [0009] Die Erfindung lost diese Aufgabe mit der Ge- 
samtheit der Merkmale des Anspruchs 1. 
[001 0] Vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung 
ergeben sich aus den Unteranspruchen. 
[001 1] Beide Ventile sind extern ansteuerbar und das 

10 erste der Ventile ist zum Freigeben bzw. Absperren der 
Zuleitung von einem Additiworratsbehaiter zu einem 
Dosierzylinder vorgesehen, aber das zweite Ventil zum 
; Freigeben bzw. Absperren der Zuleitung direkt vom Do- 
sierzylinder zum Extruder, wobei von der Zuleitung vom 

15 Additizrvorratsbehaiter zum ersten der Ventile vor die- 
sem Ventil eine zum Additiworratsbehaiter zurtlckfOh- 
rende Leitung abzweigt. 

[0012] Bei den zuzudosierenden Additiven kann es 
sich urn flussige Oder pastase Farbe zum Farben der 

20 Kunststoffschmelze Oder beispielsweise urn Schaum- 
bildner handeln, die zur Herstellung von aufgeschaum- 
ten Kunststoffteilen dienen. . 
[0013] Das Verfahren lauft dabei so ab, daft die bei- 
den Ventile extern angesteuert werden und zunachst in 

25 der Neutralstellung beide Ventile geschlossen sind und 
das Additiv vom Additiworatsbehaiter Ober die Zulei- 
tung zum ersten Ventil und eine RQckfuhrieitung, die vor 
dem Ventil von der Zuleitung abzweigt, zuriick zum Vor- 
ratsbehaiter zirkuliert, 

30 jn der Dos ierstel lung das erste Ventil geoffnet und das 
zweite Ventil geschlossen ist, parallel zum Plastifizier- 
vorgang durch ZurOckfahren des Dosierkolbens im Do- 
sierzylinder dieser mit Additiv gefullt wird und QberflQs- 
siges Additiv Gber die RuckfOhrieitung zum Vorratsbe-. 

35 halter zuruckgelangt, 

in der injektionsstelluhg das erste Ventil geschlossen 
und das zweite Ventil geoffnet ist, das dosierte Additiv 
aus dem Dosierzylinder Ober das geoffnete zweite Ventil 
in die plastifizierte und aus dem Extruder ausstromende 

40 Schmelze eingeleitet und zusammen mit der Schmelze 
in einer nachgeordneten Mischvorrichtung vermischt 
wird, bevor die Mischung in die Formkavitat des Form- 
werkzeugs der Spritzgieftmaschine gelangt, wobei die 
Zirkulation von Additiv aus dem Vorratsbehaiter in die- 

45 sen zuriick weiterhin aufrechterhalten bleibt. 

[0014] Dadurch, daft das zweite Ventil direkt am 
Schmelzeausgang des Extruders vor einer im Aus- 
gangskanal des Extruders integrierten Mischvorrich- 
tung angeordnet ist, ist der Vorrichtungsaufbau gegen- 

50 Ober der ersten Alternative vereinfacht worden, well 
hierdurch das zweite Ventil nicht nur die Freigabe der 
Leitung vom Dosierzylinder zum Extruder veranlasst, 
sondern auch gleichzeitig das Eindringen yon Schmelze 
beim Plastifiziervorgang in die Additivzuleitung verhin- 

55 dert. ' 

[0015] Dadurch, daft das Additiv in einem Kreislauf in 
Bewegung gehalten wird, ergeben sich bessere Dosie- 
rergebnisse. DarOber hinaus kann praktisch ein soforti- 
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ger Additivwechsel (Farbwechsel) stattfinden, ohne daB 
. mehr als ein Spritzgussteil ausgesondert warden mufi. 
[0016] Die Zirkulationsbewegung des Additivs wird 
von einer Pumpe bewerkstelligt, wobei das Additiv eine 
Filteranordhung durchiauft, bevor es uber das erste 
Ventil zum Dosierzylindergelangt. Die Kopplung derBe- 
wegungen der Extruderschnecke und des Dosierkol- 
bens erfolgt mechanisch Oder aber hydraulisch mittels 
eines Proportionalventils. 

[0017] Durch die hydraulische Kopplung ist das 

Mischverhaitnis individuell einstellbar. 

[0018] Die Erfindung wird im folgenden anhand von 

Zeichnungen dargestellt und eriautert. 

[0019] Eszeigen: 

Fig. i: Ventilanordnung in Neutralstellung 
Fig. 2: Ventilanordnung in Dosierstellung 
Fig. 3: Ventilansordnung in Injektionsstellung 

[0020] In den Zeichnungen Fig. 1 bis 3 ist eine Spritz- 
giefianlage fOr thermoplastische Kunststoffe darge- 
stellt, von der eine Plastifizier- und Einspritzschnecke 
(Extruder) mit dem Bezugszeichen 1 versehen ist. Die 
Schnecke ist rotierbar und axial verschiebbar in dem 
Schneckenzylinder 2 angeordnet und Ober eine geeig- 
nete Verbindung 3* mit dem Dosierzylinder DZ gekop- 
pelt, in dem ein Dosierkolben D1 angeordnet ist. Die 
Schnecke 1' nd der Schneckenzylinder 2' bilden den Ex- 
truder E1. in dessen DQsenmundstuck 4' ein Statikmi- 
scher 5' angeordnet ist. 

[0021] Schnecke V und Dosierkolben D1 sind so mit- 
einander gekoppelt, dafi, wenn sich die Plastifizier- 
schnecke beim Plastifiziervorgang nach hinten bewegt, 
auch der Dosierkolben D1 nach hinten bewegt wird. 
Dies ist durch den PfeilP angedeutet. Der Dosierzylin- 
der DZ ist Ober eine allgemein mit dem Bezugszeichen 
6 versehene Ventilanordnung ein erseits mit einem 
Farbvorratsbehaiter T und andererseits mit dem Extru- 
der El verbindbar. Die Ventilanordnung 6' besteht aus 
, zwei Kegelsitzventilen KV und K2*. 
[0022] Vom Farbvorratsbehaiter T fQhrt eine Zulei- 
tung 10' zum Ventil KV. In dieser Zuleitung 10* ist eine 
Pumpe 11 \ im Anschluli daran ein Filtersystem 12" und 
ein Druckmessgerat 13 angeordnet. Von der Zuleitung 
10' zum Ventil KVfuhrt kurz vor dem Ventil KV eine Ab- 
zweigleitung 14* zum Additiworratsbehalter T zurOck. 
In diese Leitung ist ein Vorspannventil 1 6' eingeschaltet. 
Vom Ventil KV fuhrt eine weitere Leitung 17* zum Do- 
sierzylinder DZ und eine weitere Leitung 18' vom Do- 
sierzylinder DZ zum zweiten Ventil K2\ welches direkt 
am Dusenmundstuck 4' zwischen Schneckenspitze und 
Statikmischer 5' angeordnet ist. 
[0023] Die Kopplung zwischen der Plastifizierschnek- 
ke V und dem Dosierkolben D1 ist hier lediglich ange- 
deutet.. Es kann sich urn eine mechanische Kopplung 
handeln aber auch - wie durch die Proportionalhydraulik 
oberhalb des Dosierkolbens V angedeutet - proportio- 
nal gesteuert sein. Somit kann ein individuelles Mi- 



schungsverhaltnis eingestellt werden. 
[0024] Fig. 1 zeigt die Neutralstellung. Das heifit, es 
findet keine Plastifierzung statt. Das Additiv zirkuliert 
vom Vorratsbehalter T Ober die Leitung 10\ 14' zurQck 
zum Additiworratsbehaiter 7\ Sowohl das Ventil KV als 
auch das Ventil K2' ist geschlossen. 
[0025] Fig. 2 zeigt die Dosierphase. Die Plastifizier- 
schnecke V rotiert und plastifiziert dabei Kunststoffma- 
terial und bewegt sich dabei wie durch den Pfeil ange- 
deutet nach hinten. Durch die Kopplung bewegt sich da- 
bei auch der Dosierkolben D1 nach hinten. Das Ventil 
KV ist gedffnet, das Ventil K2' ist geschlossen. Additiv 
beispielsweise Farbe wird uber das Ventil K1 ' in den Do- 
sierzylinder DZ gefOrdert. OberschQssiges Additiv wird 
zuruck in den Vorratsbehalter gefOrdert. 
[0026] Die Fig. 3 zeigt die Einsprilz- bzw. Injektipns- 
phase. Die Schnecke wird in Pfeilrichtung bewegt und 
dient somit als Einspritzkolben. Durch die Kopplung be- 
wegt sich dabei auch der Dosierkolben D1 im Dosierzy- 
linder DZ nach vome und drOckt bei geschlossenem 
Ventil KV und gedffnetem Ventil K2' die dosierte Menge 
an Additiv Ober das Ventil K2' in die ausstrdmende 
Schmelze, wonach Schmelze und Additiv anschlieRend 
im Statikmischer 5' miteinander vermischt werden. Da 
in dieser Phase das Ventil K1 ' geschlossen ist, zirkuliert 
das Additiv vom Vorratsbehalter 7' uber die Leitung 1 0\ , 
1 4' zurOck zum Vorratsbehalter 7\ 
[0027] Parallel zum Vorspannventil 16* 1st in den 
Zeichnungen ein Sicherheitsventil 20' vorgesehen. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Zudosierung von fluiden Additiven in 
eine in einem Extruder einer Spritzgieflmaschine 
plastifizierte Kunststoffschmelze mit einer Ventilan- 
ordnung, welche aus zwei Ventilen besteht, die ex- 
tern ansteuerbar sind und das erste der Ventile K1 ' 
zum Freigeben bzw. Absperren der Zuleitung (10') 
von einem AdditiworratsbehSlter (7*) zu einem Do- 
sierzylinder (DZ) und das zweite Ventil (K2 1 ) zum 
Freigeben bzw. Absperren der Zuleitung (18') vom 
Dosierzylinder (DZ) zum Extruder (E1 ) vorgesehen 
ist und von der Zuleitung (10') vom Additiworrats- 
behSlter (7') zum ersten der Ventile (K1 *) vor diesem 
Ventil (KV) eine zum Additiworratsbehalter (7') 
Ruckfuhrleitung (14') abzweigt, wobei die beiden 
Ventile (KV, K2') zunSchst in der Neutralstellung 
geschlossen sind und das Additiv vom Additiwor- 
ratsbehalter (T) uber die Zuleitung (10*) zum ersten 
Ventil (KV) und einer Ruckfuhrleitung (14'), die vor 
dem Ventil (KV) von der Zuleitung (10') abzweigt, 
zuruck zum Vorratsbehalter (7') zirkuliert, 
in der Dosierstellung das erste Ventil (K1 ') gettffnet 
und das zweite Ventil (K2*) geschlossen ist, parallel 
zum Plastifiziervorgang durch Zuruckfahren des 
Dosierkolbens (D1) im Dosierzylinder (DZ) dieser 
mit Additiv gefullt wird und uberschussiges Additiv 
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Ciber die Ruckfuhrleitung (14*) zum Vorratsbehaiter 
(7*) zuruckgelangt, 

in der Injektionsstellung das erste Ventil (KV) ge- 
schtossen und das zweite Ventil (K2') gedffnet ist, 
das dosierte Additiv aus dem Dosierzylinder (DZ) 5 
Qber das geGffnete zweite Ventii (K2 1 ) in die plasti- 
fizierte und aus dem Extruder (E1) ausstrflmende 
Schmelze eingeleitet und zusammen mit der 
Schmelze in einer nachgeordneten Mischvorrich- 
tung (5') vermischt wird, bevor die Mischung in die *<> 
Formkavitat des Formwerkzeugs der Spritzgieftma- 
schine gelangt, wobei die Zirkuiation vom Additiv 
aus dem Vorratsbehaiter (7') in diesen zurtick wei- 
terhin aufrechterhalten bleibt. 

15 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Zirkulationsbewegung des Additivs vom 
Vorratsbehaiter (T) in den Vorratsbehaiter (7') zu- 
rtick mittels einer Pumpe (1V) aufrechterhalten 20 
bleibt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das aus dem Vorratsbehaiter (7') kommende 25 
Additiv eine Filteranordnung (1 2') durchiauft. 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet 

dass als Ventile K V, K2* druckmittelbetatigte Kegel- 30 
sitzventile verwendet werden. 



Claims 

• • 35 

1. Method for metered addition of fluid additives to a 
plastic melt plasticized in an extruder of an injection 
moulding machine with a valve arrangement which 
consists of two valves which are externally control- 
lable and the first of the valves (KV) is provided to <o 
open or close the supply pipe (10') leading from an 
additive storage container (7') to a dosing cylinder 
(DZ) and the second valve (K2') is provided to open 
or close the supply pipe (18*) from the dosing cylin- 
der (DZ) to the extruder (E1 ) and a return pipe (1 4') 45 
to the additive storage container (7') branches off 
from the supply pipe (10') from the additive storage 
container (7') to the first of the valves (KV) at the 
first of the valves (KV) before this valve (KV), 
whereby both valves (K V, K2') are initially closed in 50 
the neutral position and the additive from the addi- 
tive storage container (7') circulates via the supply 
pipe (10*) to the first valve (KV) and a return pipe ^ 
(14*), which branches off before the valve (KV) of 
the supply pipe (10*), back to the storage container 55 

(n 

in the dosing position the first valve (KV) is opened 
and the second valve (K2') is closed, and in parallel 



with the plasticization process the dosing cylinder 
(DZ) is filled with additive by retracting the dosing 
piston (D1 ) into said cylinder, and any excess addi- 
tive returns to the storage container (7') via the re- 
turn pipe (14*), 

in the injection position, the first valve (K1 ') is closed 
and the second valve (K2') is open, the metered ad- 
ditive is sent from the dosing cylinder (DZ) via the 
opened second valve (K2') into the plasticized melt 
streaming out of the extruder (E1 ) and is mixed to- 
gether with the melt in a downstream mixing device 
(5*), before the mixture goes into the mould cavity 
of the mould of the injection moulding machine, 
whereby the additive from the storage container (7') 
continues in its circulation back to said container. 

2. Method according to claim 1, 
characterised in that 

the circulatory movement of the additive from the 
storage container (7') back into the storage contain- 
er (7') is maintained by means of a pump (1V). 

3. Method according to claim 1 or 2, 
characterised in that 

the additive coming from the storage container (7') 
runs through a filter arrangement (12'). 

4. Method according to one of claims 1 to 3, 
characterised in that 

hydraulically-actuated cone-seat valves are used . 
as valves KV, K2\ 

Revendications 

1. Procede d'addition dosee d'additifs fluides dans 
une masse fondue de matiere plastique, plastifiee 
dans I'extrudeuse d'une presse d' injection, avec un 
agencement de clapet, qui se compose de deux cla- 
pets, qui peuvent §tre commandes de I'exterieur et 
le premier des clapets KV est prevu pour liberer ou 
bloquer la conduite d'alimentation (10*) d'un reser- 
voir de stockage d'additif (7*) vers un verin de do- 
sage (DZ) et le deuxieme clapet (K2*) est prevu pour 
liberer ou bloquer la conduite d'alimentation (1 8') du 
verin de dosage (DZ) vers I'extrudeuse (E1 ) et une 
conduite de recyclage (14*) en derivation de la con- 
duite d'alimentation (10') du reservoir de stockage 
d'additif (7') vers le premier des clapets (KV), de- 
vant ce clapet (KV) les deux clapets (KV, K2') etant 
tout d'abord fermes en position neutre et I'additif cir- 
culant, de retour vers le reservoir de stockage (7'), 
depuis le reservoir de stockage d'additif (7'), par I'in- 
termediaire de la conduite d'alimentation (1 0'), vers 
le premier clapet (KV) et une conduite de recyclage 
(14'), en derivation devant le clapet (KV), de la con- 
duite (10'), 

le premier clapet (KV) etant ouvert et le 
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deuxieme clapet (K2') etant ferme en position de 
dosage, parallelement au processus de plastifica- 
tion par retour du piston de dosage (D1 ) dans ie ve- 
rin de dosage (DZ), celui-ci etant rempli d'additif et 
I'additif en surplus revenant au reservoir de stocka- 5 
ge (7') par I'intermediaire de la conduite de recycla- 
ge(14') t 

le premier clapet (KV) etant ferme et le . 
deuxieme clapet (K2') etant ouvert en position d'in- 
jection, I'additif dose etant introduit a partir du verin 10 
de dosage (DZ), par I'intermediaire du deuxieme 
clapet ouvert (K2') dans la matiere fondue plastifiee 
et s'ecoulant hors de Pextrudeuse (E1 ) et etant me- 
lange, conjointement avec la matiere fondue, dans 
uh dispositif de melange, place en aval (5*), avant 15 
que le melange ne parvienne dans la cavite de mou- 
lage de I'outil de moulage de la presse d'injection, 
la circulation de I'additif a partirdu reservoir de stoc- 
kage (7*) etant maintenue par ailleurs, en retour, 
dans celui-ci. 20 

2. Procede selon la revendication 1, 

caracterise en ce 

que le mouvement circulatoire de I'additif, de- 
puislereservoirdestockage(7'),estmaintenudans 25 
le reservoir de stockage (7'), en retour, au moyen 
d'une pompe (1V): 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, 

caracterise en ce 30 
que I'additif, qui sort du reservoir de stockage 
(7'), parcourt un agencement de filtre (12'). 

4. Procede selon Tune des revendications 1 a 3, 

caracterise en ce 35 
que des clapets a siege conique, actionnes 

par des moyens de pression, sont utilises cohnme 

clapets KV. K2'. 
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